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управления работает в условиях отсутствия информации о токах 
нелинейных нагрузок, подключенных к той же сети. 
В настоящее время ведется работа над интегрированием 
функций активной фильтрации высших гармоник в источники с 
непосредственным преобразованием. Для решения этой задачи 
разрабатываются системы управления преобразователями на базе 32-
разрядных микроконтроллеров серии STM32 с процессорным ядром 
ARM Cortex M3, которые позволят в реальном времени реализовать 
необходимые алгоритмы цифровой обработки сигналов. 
Использование источников с функциями активной фильтрации 
позволит снизить негативное влияние на сеть других нелинейных 
нагрузок и снизить требуемую мощность компенсирующих устройств. 
 
ВЛИЯНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ФАКТОРОВ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ НА КАЧЕСТВО ПОКРЫТЫХ ЭЛЕКТРОДОВ 
 
Т. Н.Башмакова, доц., к.т.н., ГВУЗ  ПГТУ 
 
 С целью повышения качества наплавленного металла и 
сварочно-технологических свойств покрытых электродов для сварки 
меди проведено экспериментальное исследование влияния 
технологических факторов изготовления  разработанных в ПГТУ 
сварочных электродов на их качество.  
Критерием качества изготовленных электродов являлось 
измерение разнотолщинности, проявляющейся в образовании 
"козырька" при сварке и ухудшающей сварочно-технологические 
свойства электродов и качество наплавленного металла. Изготовление 
электродов производилось путем нанесения разработанных составов 
покрытий на стержни из меди марки М1. Все покрытия замешивались 
на натриевом жидком стекле, количество которого составляло 25 30 % 
к весу сухой шихты, плотность 1,4 г/см3. Замесы  наносились также на 
стержни из БрКМц3-1 диаметром 4 мм и 5 мм. После нанесения 
покрытий производилась сушка электродов и прокалка при 
температуре 300 350 С в течении 1,5 2,0 часов. Наплавки во всех 
случаях выполняли на постоянном токе обратной полярности, длина 
дуги – короткая, положение швов – нижнее. Измерение 
разнотолщинности партии электродов производилось микрометром в 
трех точках, расположенных на расстоянии 50-100 мм. Коэффициент 
массы покрытия составлял 0,15 0,25. Оценивались отдельные 
характеристики сварочно-технологических свойств испытуемых 
электродов: характер плавления электрода (критерий – потери на угар 
и разбрызгивание); характер плавления покрытия (глубина “козырька” 
на торце электрода); кроющая способность шлака (анализ 
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статистических данных); отделяемость шлака от поверхности 
наплавленного металла; формирование наплавленного металла 
(критерий - коэффициент формы валика В по измерениям его 
ширины и высоты). 
           Экспериментальное исследование влияния технологических 
факторов изготовления на качество и сварочно-технологические 
свойства показали, что разработанные электроды обладают 
удовлетворительными сварочно-технологическими характеристиками, 
обеспечивают стабильные высокие свойства сварных соединений и 
наплавленного металла, и могут использоваться для ручной дуговой 
сварки и наплавки медных изделий. 
 
ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ АЗОТА НА СТРУКТУРУ И 
СВОЙСТВА НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА 
В. В. Чигарев, профессор, д.т.н., А. М.Зусин, аспирант, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
В условиях механического изнашивания (абразивного, ударно-
абразивного, сухого трения скольжения) применяют наплавочные 
материалы с высоким содержанием углерода. Одним из наиболее 
эффективных методов решения данных проблем является 
восстановление деталей машин и повышение их эксплуатационных 
свойств с помощью автоматической электродуговой наплавки.  
Чаще всего для этих целей используются наплавочные 
материалы, содержащие дорогостоящие легирующие элементы, 
например Ni, очень дорогостоящий элемент, поэтому рекомендуется 
применять наплавочные материалы,  основанные на марганцевой или 
хромомарганцевой основе для получения в наплавленном металле 
метастабильного аустенита, который в свою очередь в процессе 
эксплуатации претерпевает деформационное мартенситное 
превращение. В качестве аустенизатора можно использовать азот.  
Легирование малоуглеродистых хромистых сталей азотом, как 
сильным аустенитообразующим элементом в количестве менее 1% 
позволяет получить однофазную структуру пересыщенного у - 
твердого раствора без использования других аустенитообразующих 
элементов. Это открывает широкие возможности для разработки 
высокопрочных экономнолегированных, коррозионностойких 
наплавочных материалов с ценными эксплуатационными свойствами, 
в том числе с повышенным сопротивлением изнашиванию.  
Для изучения свойств наплавленного металла содержащего 
метастабильный аустенит были  проведены исследования 
разработанных порошковых проволок содержащих азот, позволяющих 
получить наплавочные материалы, которые образовывают в 
